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Die Erfindung betrrfft elne SpritzguBform (6) zum Herstel- 
len von Kunststoff-BGrstenkdrpom, insbesondere von Zahn- 
bOrstenkorpern oder dergleichen Kunststotfteilen, die aus 
mehreren, nacheinender ge6pritzten Komponenten beste- 
hen, mlt einer dOsenseitigen und einer euiwerferseitigen 
Formplatte (8), in denen Jewells einander zugeordnete 
Formnester (14) vorgesehen »ind f wobei die SpritzguBform 
(6) als Wendewerkzeug mlt einem drehbaren. der euswerfer- 
seltigen Formplatte (8) zugeordneten Wendeteil ausgebildet 
1st. Fur die erflndungsgemSBe SpriUguBform (6) 1st kenn- 
2eichnend, daB In der Formplatte mehrere Gruppen (10, 11) 
von Formnestern (14) vorgesehen sind und daB jeder 
Formnest-Gruppe (10, 11) In der auswerferseitigen Formplat- 
te (8) jeweils ein Wendeteil (12. 13) 2ugeordnet itt. Da in den 
Formplatten der erfindungsgemeBen SpritzguBform (6) 

mo <i> v/or Formnnctnrn (14) vorgesehen 
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groBere Anzahl von Kunststoff-Burttenkorpem mit der ge- 
wunschten hohen Prezision herzustellen ist (vgl. Fig. 2). 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung betrifft eine SpritzguBform zum Her- 
stellen von Kunststoff-Burstenkorpem, insbesondere 
von Zahnburstenkorpern oder dergleichen Kunststoff- 5 
teilen, die aus mehreren, nacheinandcr gespritzten 
Komponenten bestehen, mil einer dusenseitigen und 
auswerferseitigen Formplatte, in denen jeweils einander 
zugeordnete Formnester vorgesehen sind, wobei die 
SpritzguBform als Wendewerkzeug mit einem drehba- 10 
ren, der auswerferseitigen Formplatte zugeordneten 
Wendeteil ausgebildet ist 

Aus der DE-OS 41 27 621 kennt man bereits eine 
SpritzguBmaschine, welche eine SpritzguBform der ein- 
gangs erwahnten Art aufweist- Diese vorbekannte 15 
SpritzguBform ist als Wendewerkzeug ausgebildet, so 
daB in einem ersten Spritzvorgang ein Zahnbursten- 
Grundkorper und in einem rweiten Spritzvorgang ein 
Umspritzen dieses Grundkorpers zu einem fertigen 
Zahnburstenkorper vorgenommen werden kann. Die 20 
vorbekannte SpritzguBform weist eine feststehende 
hormpiatte sowie eine beweglii-hc Forniplatte auf, die 
zwischen sich mehrere Formnester umgrenzen. Die be- 
wegliche Formplatte weist ein in eine Aufnahmevertie- 
fung dieser Formplatte einsetzbares Wendeteil auf, das 25 
am inneren Ende einer drehbar in der auswerferseitigen 
Formplatte gefuhrten Schiebefiihrung befestigt ist Das 
Wendeteil und die bewegliche Formplatte sind so aus- 
gebildet, daB die Formnester mit ihren den Haltebereich 
biJdenden Enden etwa zueinanderweisend sowie mit 30 
diesen Enden an dem Wendeteil angeordnet sind. Dem- 
entsprechend ist der Teil der Formnester fur den Be- 
reich des Burstenkorpers, in dem im weiteren Spritzvor- 
gang eine zweite oder weitere Spritzmaterialkompo- 
nente gespritzt wird, auBen anschlieBend in der auswer- 35 
ferseitigen Formplatte. Durch diese Anordnung ergibt 
sich ein besonders einfacher und plalzsparender Aufbau 
der SpritzguBform. 

Da sich die MaBtoleranzen zwischen den einzelnen 
Formnestern aufsummieren, kann die auf den vorbe- 40 
kannten SpritzguBformen vorgesehene Anzahl von 
Formnestern nicht beliebig erhoht werden. Vielmehr 
wird diese Fonnnest-Anzahl bei den vorbekannten 
SpritzguBformen durch die PlattengroBe sowie die ho- 
hen Anforderungen an die MaBprazision begrenzt. 45 

Es besteht daher insbesondere die Aufgabe, eine 
SpritzguBform der eingangs erwahnten Art zu schaffen, 
mit der wahrend der einzelnen Arbeitsgange eine ver- 
gleichsweise groBere Anzahl von Kunststoffteilen mit 
der erforderlichen Prazision hergestellt werden kann, 50 

Die erfindungsgemaBc Losung dieser Aufgabe be- 
steht bei der SpritzguBform der eingangs erwahnten 
Art insbesondere darin, daB in den Formplatten mehre- 
re Gruppen von Formnestern vorgesehen sind und daB 
jeder Formnest-Gruppe in der auswerferseitigen Form- 55 
plane jeweils ein Wendeteil zugeordnet ist 

Da in den Formplatten der erfindungsgemaBen 
c '>riT / y\: Bfrirn mehrere Gruppen von Formnestern 
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von Kunststoffteilen mit der gewunschten hohen Prazi- 
sion herstellbar ist Daruber hinaus haben die einzelnen 
Wendeieile trotz der hohen Leistungsfahigkeii der cr- 65 

findungsgcmiiBcn Sp r itzguBform cin relativ ^cringes 
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stigt. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn insbesondere zwei 
Formnest-Gruppen vorgesehen sind, wenn jeder Form- 
nest-Gruppe vorzugsweise bis zu sechzehn Formnester 
zugeordnet sind und wenn die Formnester insbesondere 
parallel zueinander angeordnet sind. Eine solche Spritz- 
guBform kann in ihren AuBenabmessungen sowie in ih- 
rem Gewicht so bemessen werden, daB sie auch in ver- 
gleichsweise kleinere SpritzgieBmaschinen einsetzbar 
ist 

ZweckmaBig ist es, wenn die Wendeteile jeweils einen 
den Burstenkopf haltendenTeil der Formnester aufwei- 
sen und ein Biirstenkorperstielbereich von teilgespritz- 
ten Burstenkorpem nach auBen uber die Wendeteile 
vorstehen und wenn die Drehrichtung benachbarter 
Wendeteile sowie die Lage der Teilspritzstationen und 
der Fertigspritzstationen benachbarter Formnest- 
Gruppen so vorgesehen sind, daB die Slielenden zumin- 
dest einer Formnest-Gruppe uber den der benachbar- 
ten Formnest-Gruppe abgewandten AuBenbereich 
schwenken. Bei dieser Ausfflhrungsform konnen die 
verdrehbarcn Wendeteile in vergieichsweise geringem 
Abstand zueinander angeordnet werden, ohne daB sich 
die wahrend einer Drehbewegung auf den Wendeteilen 
befindlichen Kunststoffteile der einzelnen Formnest- 
Gruppen storend beruhren. Da die Wendeteile jeweils 
einen bloB den Burstenkopf haltenden Teil der Formne- 
ster aufweisen, konnen die Wendeieile der erfindungs- 
gemaBen SpritzguBform in ihren AuBenabmessungen 
relativ klein und gleichzeitig mit einer reduzierten Rota- 
tions-Tragheitsmasse ausgestaltet werden. 

Urn das Gewicht der erfindungsgemaBen SpritzguB- 
form und insbesondere ihrer eventuell bewegbaren aus- 
werferseitigen Formplatte noch zusatzhch reduzieren 
zu konnen, sieht eine bevorzugte Ausfflhrungsform ge- 
ma£ der Erfindung vor, daB die WendeteUe einen ge- 
meinsamen Wendeantrieb fur eine synchrone Wende- 
Drehbewegung aufweisen und daB bei einer gleichsinni- 
gen Drehbewegung der Wendeteile die Teilspritzstatio- 
nen und die Fertigspritzstationen benachbarter Form- 
nest-Gruppen diagonal zueinander angeordnet sind und 
die Drehrichtung zum Schwenken der flberstehenden 
Stielenden vorzugsweise uber die AuBenbereiche vor- 
gesehen ist. Da die Wendeteile einen gemeinsamen 
Wendeantrieb fur eine synchrone Wende-Drehbewe- 
gung aufweisen, kann der konstruktive Aufwand sowie 
das mit dem Drehantrieb verbundene Gewicht erheb- 
lich reduziert werden. 

Durch die diagonal gegenOberliegendc Anordnung 
der Teilspritzstationen sowie der Fertigspritzstationen 
der Formnest-Gruppen konnen sich die wahrend den 
Drehbewegungen zwischen den Arbeitsgangen an den 
Wendeteilen befindlichen Kunststoffteile auch dann 
nicht beruhren, wenn die Wendeteile auf der auswerfer- 
seitigen Formplatte in geringem Abstand zueinander 
angeordnet sind 

Moglich ist aber auch, daB die Wendeteile jeweils 
petrennte Wendeantriebe fur eine voneinander unab- 

.: • ^ffiO^rrwfiiLJlit 

■ 1.: t: • , iuth*;. err. • .■ u: 

Aubf'"'hrnnfvinrm pemali der hrhnduns vor, aau der 
Abstand benachbarter Wendeteile fOr eine uberschnei- 
dungsfreie Wendebewegung in einer gemeinsamen 
Ebcne dimensioniert ist und daB bei rechteckigen Wen- 
deteilen der Abstand ihrer Drehachsen groBer ist als die 
loppcltc I .a n£c de: jc wcilipcn Wendeteil - Di agon ale. 
I'int Wt -;\t:*\ --i idling der F"fir.dung sieht den 
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gegenuber vor, dafi sich die Htillkurven benachbarter an einem gemeinsamen Verbmdungsteil 18 drehbar gc- 

Wendeteile uberschneiden und diese Wcndetcile nach- halten, das scinerscits auf der den Wendeteilen 12, 13 

einander ausfahrbar und verschwenkbar sind oder un- abgewandten Seite mit einer verschiebbaren Stange 19 

terschiedlich weit ausfahrbar und in unterschiedlichen verbunden ist 

Schwenkebenen drehbar sind. Auch bei einer Anord- 5 Die Wendeteile 12, 13 weisen hier einen — nicht wei- 

nung der Wendeteile zueinander, bei der sich ihre Hull- ter dargestellten — gemeinsamen Wendeantrieb fur ei- 

kurven gegenseitig schneiden, kann eine storungsfreie ne synchrone Wende-Drehbewegung auf. Dazu wird die 

Wendebewegung der einzelnen Wendeteile sicherge- Drehbewegung der Antriebswellen 17, 17' mittels eines 

steLIt werden, wenn diese Wendeteile nacheinander Zahnriemen — oder Zahnradaniriebes — in eine gleich- 

oder unterschiedlich weit aus der auswerferseitigen 10 sinnige Wende-Drehbewegung der Wendeteile 12, 13 

Formplatte ausfahrbar sind. umgesetzt 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus Wie Fig. 3 zeigt, lassen sich die Wendeteile 12, 13 bei 

der folgenden Beschreibung eines erfindungsgemSBen geoffneter SpritzguBform 6 in den zwischen den Form- 

Ausfuhrungsbeispieles in Verbindung mit den Anspru- platten 7, 8 gebildeten Freiraum verschieben, wo die 

chen sowie der Zeichnung. Die einzelnen Merkmale 15 Wendeteile 12, 13 mittels einer Drehbewegung ihrer 

konnen je fur sich oder zu mehreren bei einer Ausfiih- Schiebewellen 17, 17' in eine ihrer beiden unterschiedli- 

rungsform gernaB der Erfindung verwirklicht sein. chen Arbeitsstellungen verdreht werden konnen. 

Es zeigt in schematischer Darstellung sowie in unter- Statt eines gemeinsamen Wendeantriebes, konnen die 

schiedlichen MaBstSben Wendeteile 12, 13 auch jeweils getrennte Wendeantrie- 

Fig. 1 eine SpritzgieBmaschine mit geoffneter Spritz- 20 be fur eine voneinander unabhangige Wende-Drehbe- 

guBform in einer Seitenansicht, wegung aufweisen. 

Fig. 2 eine der beiden Formpiatten der SpritzguS- Der Abstand der durch die Schiebeweller. 17, 17' ge- 

form aus Fig. 1 in einer Draufsicht, wobei in dieser bildeten Drehachsen der Wendeteile 12, 13 ist groBerals 

Formplatte zwei Formnest-Gruppen vorgesehen sind, die doppelte Lange der jeweiligen Wendeteil-Diagona- 

denen jeweils ein eigenes Wendeteil zugeordnet ist, 25 le, so daB eine uberschneidungsfreie Wendebewegung 

Fig. 3 einen Teil-Querschnitt der SpritzgieBmaschine der Wendeteile 12, 13 in einer gemeinsamen Ebene 

aus Fig. 1 im Bcreich ihrer geoffneten SpritzguBform, m6glich ist. Die Wendeteile 12, 13 weisen jeweils einen 

Fig. 4 einen gegenuber Fig. 3 um 90° versetzt darge- dem Biirstenkopf haJtenden Teil 14a der Formnester 14 

stellten Teil-Querschnitt der SpritzgieBmaschine, wobei auf (vgL Fig. 2), wahrend ein BurstenkSrperstielbereich 

ein Wendeteil mit den daran kopfseitig gehahenen 30 2a von teilgespritzten Burstenkorpern 2 nach auBen 

Zahnburstenkorpern zu erkennen ist, uber die Wendeteile 12, 13 vorstehen (vgl. Fig. 5\ Um 

Fig. 5 die SpritzgieBmaschine aus Fig. 1 bis 4, wobei eine storende Beruhrung der fiber die Wendeteile 12, 13 

die geoffnete SpritzguBform mit ausgefahrenen Wende- uberstehenden Burstenk6rperstielbereiche 2a zu ver- 

teilendargestellt ist und meiden, sind die Teilspritzstationen 20 und die Fertig- 

Fig. 6 einen seitlichen Teil-Querschnitt der Spritz- 35 spritzstationen 21 benachbarter Formnest-Gruppen 10, 
gieBmaschine aus Fig. 1 bis 5 bei geschlossener Spritz- 11 diagonal zueinander angeordnet 
guBform. In Fig. 6 ist die SpritzguBform 6 in geschlossener La- 
in Fig. 1 ist eine SpritzgieBmaschine 1 in einer Seiten- ge dargestellt In dieser geschlossenen Lage werden in 
ansicht dargestellt, die zum HersteUen von Kunststoff- den Teilspritzstationen 20 die Grundkorper hergestellt, 
Zahnburstenkorpern 2 dient Die SpritzgieBmaschine 1 40 wahrend in den Fertigspritzstationen 21 die vollstSndi- 
weist eine SchlieBeinheit 3 sowie Spriizeinheiten 4 und 5 gen Zahnburstenkorper 2 fertiggestellt werden. Wie in 
auf. Zwischen der SchlieBeinheit 3 und den Spritzeinhei- Fig. 4 angedeutet ist, wird die SpritzguBform anschlie- 
ten 4, 5 ist eine SpritzguBform 6 vorgesehen, die eine Bend durch Zuruckziehen der auswerferseitigen Form- 
feststehende dusenseitige Formplatte 7 sowie eine be- platte 8 sowie der darin befindlichen Wendeteile 12, 13 
wegliche auswerferseitige Formplatte 8 hat 45 soweit geoffnet, daB die Wendeteile 12, 13 in den zwi- 

In der feststehenden Formplatte 7 sowie der bewegli- schen den Formpiatten 7, 8 gebildeten Freiraum ausge- 

chen Formplatte 8 sind gegenuberliegend angeordnete fahren werden konnen (vgL Fig. 3). In einem nachfolgen- 

Formnester 14 (Kavitaten) vorgesehen, die bei geschlos- den Arbeitsgang konnen die Wendeteile 12, 13 um 180° 

sener SpritzguBform 6 die Form-Hohlraume fur die gedreht werden, wodurch sich die in den Teilspritzsta- 

Kunststoff-SpritzguBteile 2 umgrenzen (vgl. Fig. 2). 50 tionen 20 hergestellten Grundkorper in die Fertigspritz- 

Die SpritzguBform 6 ist zur Herstellung solcher stationen 21 am entsprechenden Wendeteil 12 oder 13 

Kunststoff-Burstenkorper 2 vorgesehen, die aus mehre- bewegen. Bei dieser Wende-Drehbewegung werden die 

ren, nacheinander gespritzten Komponenten bestehen. in den Teilspritzstationen gefertigten Grundkorper 

Die SpritzguBform ist dazu als Wendewerkzeug ausge- kopfseitig am Wendeteil 12, 13 gehalten, wahrend die in 

bildet Dabei sind in den Formpiatten zwei Formnest- 55 den Fertigspritzstationen fertiggestellten Zahnbursten- 

Gruppen 10, 11 vorgesehen, denen jeweils ein eigenes korper 2 nach unten ausgeworfen werden, wie dies in 

Wendeteil 12, 13 in der auswerferseitigen Formplatte 8 Fig. 5 angedeutet ist. Die Grundkorper werden wah- 

! r L n ' r rr> 1 1' ,r Wrrrir rVrh^wr^unp in einem voryugsweise 


rd.nei sine. 

Die Wendeteile 12. li passe n in zwei A u I nan mover - 
liefungen 15, 16, welche in der beweglichen Formplatte 
8 vorgesehen sind. In jeder dieser Aufnahmevertiefun- 
ren 15, 16 ist eine zentrale Schiebewelle 17, 17' ver- 65 

chieHich ^efuhr;. an derem inncrer, Fnde ■ v ^ e i 'n, das 
: i' t l i • r r. : eie Wendexii 12, 13 • evs;;^: is; 
Hie ii.lvrc:. L:.der. dieser Scr,:e: eu eliei. 17.17 
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t f cnonimen werueri. iii ueiii juLiei naiu aes 1 iaitcberc; 
ches der Wendeteile 12, 13 liegenden und an die Aufnah- 
mevertiefungen 15, 16 angrenzenden Formncstbcreich 
werden in den Teilspritzstationen 20 die Grundkorper 
aus der 7iicrsi verwenticten Kunstsioffkomponente her- 
^c^c'lt. ucichf 1 * . der, Fcr; igspri:/ stationer. 21 mineh. 
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Zahnburstenkorpern 2 umgespritzt werden. 

In der als Wendewerkzeug ausgebildeten SpritzguB- 
form 6 k6nnen solche Kunststoff-Burstenkorper 2 her- 
gestellt werden, die aus mehreren, nacheinander ge- 
spritzten Komponenten bestehen, wobei sich diese 5 
Komponenten in ihrer Farbe und/oder in dem verwcn- 
deten Material voneinander umerscheiden konnen. 
Moglich ist auch, daB die in den Formnest-Gruppen 10, 
11 der SpritzguBform 6 verwendeten Komponenten 
ebenfalls noch zusatzlich voneinander abweichen. 10 

Da in den Formplatten 7, 8 der SpritzguBform 6 zwei 
Formnestgruppen 10, 11 vorgesehen sind und da jeder 
Formnest-Gruppe 10, 11 jeweils ein eigenes Wendeteil 
12, 13 zugeordnet ist, konnen die MaBtoleranzen im 
Bereich der Formnest-Gruppen 10, 11 derart klein ge- 15 
halten werden, daB auch eine vergleichsweise groBere 
Anzahl von Kunststoffteilen mit der gewunschten ho- 
hen Prazision herzustellen sind 

PatentansprQche 20 

1. SpriizguBfcrrn (6) zum Herstellen von Kunst- 
stoff- Biirstenkorpern (2), insbesondere von Zahn- 
burstenkorpern oder dergleichen Kunststoffteilen, 
die aus mehreren, nacheinander gespritzten Kom- 25 
ponenten bestehen, mit einer diisenseitigen (7) und 
einer auswerferseitigen Formplatte (8), in denen (7, 

8) jeweils einander zugcordnete Formnester (14) 
vorgesehen sind, wobei die SpritzguBform (6) als 
Wendewerkzeug mit einem drehbaren, der auswer- 30 
ferseitigen Formplatte (8) zugeordneten Wendeteil 
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB in 
den Formplatten mehrere Gruppen (10, 11) von 
Formnestern (14) vorgesehen sind und daB jeder 
Formnest-Gruppe (10, 11) in der auswerferseitigen 35 
Formplatte (8) jeweils ein Wendeteil (12, 13) zuge- 
ordnet ist 

2. SpritzguBform nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB insbesondere zwei Formnest- 
Gruppen (10, 11) vorgesehen sind, daB jeder Form- 40 
nest-Gruppe (10, 11) vorzugsweise sechzehn oder 
mehr Formnester (14) zugeordnet sind und daB die 
Formnester (14) insbesondere parallel zueinander 
angeordnet sind. 

3. SpritzguBform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die Wendeteile (12, 13) jeweils 
einen den Burstenkopf haltenden Tett (14a) der 
Formnester (14) aufweisen und ein Burstenkorper- 
stielbereich (2a) von teilgespritzten Burstenkor- 
pern (2) nach auBen uber die Wendeteile (12, 13) 50 
vorstehen und daB die Drehrichtung benachbarter 
Wendeteile (12, 13) sowie die Lage der Teilspritz- 
stationen (20) und der Fertigspritzstationen (21) be- 

* nachbarter Formnestgruppen (10, 11) so vorgese- 
hen sind, daB die Stielenden zumindest einer Form- 55 
nestgruppe (10, 11) uber den der benachbarten 
Formncstgruppe (11, 10) abgewandten AuBenbe- 
'°»^h schwcnken 
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die AuBenbereiche vorgesehen ist 

5. SpritzguBform nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wendeteile (12, 
13) jeweils getrennte Wendeantriebe fOr eine von- 
einander unabhangige Wende-Drehbewegung auf- 
weisen. 

6. SpritzguBform nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand benach- 
barter WendeteDe (12, 13) fur eine uberschnei- 
dungsfreie Wendebewegung in einer gemeinsamen 
Ebene dimensioniert ist und daB bei rechteckigen 
Wendeteilen (12, 13) der Abstand ihrer Drehachsen 
groBer ist als die doppelte Lange der jeweiligen 
Wendeteil-Diagonale, 

7. SpritzguBform nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Hullkurven 
benTSChbarte Wendeteile (12, 13) uberschneiden 
und diese Wendeteile (12, 13) nacheinander aus- 
fahrbar und verschwenkbar sind oder unterschied- 
lich weit ausfahrbar und in unterschiedlichen 
Schwenkebenen drehbar sind. 


Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 
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bei einer gleichsinnigen Drehbewegung der Wen- 
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